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Abstract of DE41 03538 

The cleaning equiment has a pallet loading 
station (7), cleaning station (34), pallet 
unloading station (48), and overhead conveyor 
(27) betwen stations. Crates (K1) arrive by 
conveyor at the loading station and are slid 
into the four pockets of a pallet held with the 
axis horizontal on a carrier plate (13). 
The pallet is indexed to accept four containers 
and then up-ended by a roll-over mechanism 
(11, 12). It is then picked up and moved to the 
cleaning station for washing and rinsing cycles 
using high pressure jets (45), centrifugal drying 
etc. 

USE/ADVANTAGE - For cleaning and drying 
industrial transport crates with or without 
contents, with improved transport and cleaning 
time ratio. 




Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3.espacenet^^ 07/ns/ru 



bundesrepublik @ Patentschrif t 

DEUTSCHLANO ® DE 41 03 538 C 1 



® Akten2eichen: P 41 03538.0-15 

(§) Anmeldetag: 6. 2.91 

(§) Offenlegungstag: — 
® Veroffentlichungstag 

derPatenterteilung: 30. 7.92 





DEUTSCHES 
PATENTAMT 



© Int. CI.*: 

B08B3/04 

B65B 59/00 
B65D 19/02 



CO 

s 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben warden 



Ul 

Q 



(§> Patentinhaber: 

Muller, Alois; Weininger, Lothar, 5227 Windeck, DE 

©Vertreter: 

Harwardt, G„ Dipl.-lng.; Neumann, E., Dipl.-lna 
Pat.-Anwalte, 5200 Siegburg 



® Erfinder: 

gleich Patentinhaber 

<§) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit 
in Betracht gezogene Druckschriften: 
DE 38 24 275 CI 




00 
CO 
LA 

CO 



Verfahren zur Handhabung und zum Reinigen, insbeson- 
dere Entolen. Waschen, Spulen und Trocknen von Trans- 
portkasten fur industrielle Massenteile mft oder ohne Inhalt 
bei dem eine Mehrzahl von Transportkasten nacheinander 
jeweils emzeln aus einer ubereinstimmenden Position in ein 
urn eine horizontal Achse taktweise drehbares Tragermittel 
emgeschoben werden. und bei dem das Tragermittel mit den 
eingeschobenen Kasten in eine urn 90° geschwenkte Uge 
mit vertikaler Achse des Tragermittels uberfuhrt wtrd und bei 
dem das Tragermittel mit den eingeschobenen Kasten unter 
Rotation urn die vertikale Achse des Tragermittels einem 
Reinigungsvorgang unterzogen wird, und bei dem das 
Tragermittel dan a ch m it den e i ng escho b e n en Ka sten in erng 
um 90° geschwenkte Lage mit horizontaler Achse des 
Tragermittels zuruckgefuhrt wird und bei dem die Transport- 
kasten nacheinander jeweils einzeln aus dem taktweise urn 
seine horizontale Achse drehendem Tragermittel aus einer 
ubereinstimmenden Position herausgeschoben und weiter- 
gefuhrt werden. 
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Die Erf indung bctrif ft ein Verfahren zur Handhabung 
und zum Reinigen, insbesonderc Entolen, Waschen, 
Spulen und Trocknen von Transportkasten fur indu- 
strielle Massenteilc mit oder ohne Inhalt sowie erne An- 
lage zur Durchftthrung cincs dcrartigcn Verfahrens. 
Transportkastcn der genannten Art kdnrien aus Loch- 
blech oder Drahtgeflecht bestehen und dienen neben 
den reinen Transportzwecken insbesondere als Behaiter 
flir Verf ahrensschritte, bei denen industrielle Massentei- 
le in B&dern oberflichenbehandelt werden. Im AnschluB 
an eine derartige Behandlung oder zwischen einzeinen 
Behandlungsschritten besteht die Notwendigkeit, die 
Transportkasten und die industriellen Massenteiie zu 
reinigen, damit beispielsweise anschlieBend verwendete 
Behandlungsbader oder Behandlungsflttssigkeiten nicht 
verunreinigt werden. Nach einem Entleeren der Trans- 
portkasten kann sich die Notwendigkeit des Reinigens 
auch fur die Kasten ohne Inhalt aus den oben genannten 
Grunden ergeben, bzw. um zu verhindern, daB neu ein- 
zufttllende industrielle Massenteiie von den Kasten her 
verunreinigt werden. 

Ein Verfahren zum Reinigen von Transportkasten der 
genannten Art und eine Anlage zu diesem Zweck ist 
beispielsweise aus der DE 38 24 275 CI bekannt Bei 
diesem Verfahren werden einzelne Verfahrensschritte 
in unterschiedlichen Maschinen vorgenommen, in die 
jeweils einzelne Kasten eingeschoben werden, die zum 
Teil in zeitlich parallel verlaufenden gleichartigen Reini- 
gungsschritten behandelt werdea Hierbei entfailt ein 
relativ groBer Zeitanteil auf die Transportschritte der 
einzeinen Kasten. Die Notwendigkeit einer Mehrzahl 
von gleichartigen Maschinen zur Bereitstellung einer 
gewttnschten Kapazitat verteuert die Anlage. 

Hiervon ausgehend ist es die Aufgabe der vorliegen- 
den Erfindung, ein Verfahren und eine Anlage bereitzu- 
stellen, die ein gttnstiges Verhaitnis zwischen Reini- 
gungs- und Transportzeiten sicherstellt 

Die Losung hierfOr besteht in einem Verfahren, das 
sich dadurch auszeichnet, daB eine Mehrzahl von Trans- 
portkasten nacheinander jeweils einzeln aus einer ttber- 
einstimmenden Position in ein um eine horizontal Ach- 
se taktweise drehbares Tragermittel eingeschoben wer- 
den, daB das Tragermittel mit den eingeschobenen Ka- 
sten in eine um 90° geschwenkte Lage mit vertikaler 
Achse des Tragermittels ttberftthrt wird, daB das Tra- 
germittel mit den eingeschobenen Kasten unter Rota- 
tion um die vertikale Achse des Tragermittels einem 
Reinigungsvorgang unterzogen wird, daB das Trager- 
mittel danach mit den eingeschobenen Kasten in eine 
um 90° geschwenkte Lage mit horizontaler Achse des 
Tragermittels zurttckgef tthrt wird, daB die Transportka- 



sten nacheinander jeweils einzeln ausdem taktweise um 
seine horizontale Achse drehenden Tragermittel aus ei- 
ner ubereinstimmenden Position herausgeschoben und 
weitergeffihrt werden. 

Eine Anlage zur Durchftthrung eines solchen Verfah- 
rens ist versehen mit zumindest einer Einsetzstation mit 
einer um 90° zwischen einer horizontalen und einer 
vertikaten Achsposition schwenkbaren Palettenaufnah- 
me fttr eine Kastenpalette mit einem Drehantrieb, sowie 
mit einer Einschubvorrichtung fur je einen Transportka- 
sten aus einer Zuf uhrposition in eine in der Palettenauf- 
nahme der Einsetzstation gehaltene Kastenpalette, mit 
zumindest einer Reinigungsstation mit einer Paletten- 
aufnahme fttr eine Kastenpalette mit einem Drehantrieb 
und einem schlieBbaren Gehause und mit zumindest 



einer Entladestation mit einer um 90° zwischen einer 
horizontalen und einer vertikalen Achsposition 
schwenkbaren Palettenaufnahme fttr eine Kastenpalet- 
te mit einem Drehantrieb, sowie mit einer AusstoBvor- 
s richtung fttr einen Transportkasten aus einer in der Pa- 
lettenaufnahme der Entladestation gehaltenen Kasten- 
palette in eine Weiterf uhrposition. Hierbei wird jeweils 
eine Kastenpalette verwendet, die - fest mit den Sta- 
tionen der Anlage verbunden oder bevorzugt von die- 
io sen ldsbar - eine etwa kreisscheibenfdrmige Grund- 
platte mit einer AchshOlse zum Einstecken eines Zen- 
trierzapfens einer Palettenaufnahme umfaBt sowie eine 
zentralsymmetrisch angeordnete Anzahl von umfangs- 
verteilten Kastenmagazinen mit festem Deckelteil zur 
is Aufnahme von Transportkasten in achsparalleler Posi- 
tion aufweist Bevor Anlage und Palette anhand eines 
bevorzugten Ausfuhrungsbeispieles im einzeinen be- 
schrieben werden, sollen zunachst die wesentiiche Wir- 
kungsweise und die Vorteile einer erfindungsgemaBen 
20 Anlage beschrieben werden. 

Die vorgeschlagene Verfahrensart zeichnet sich da- 
durch aus, daB jeweils eine Mehrzahl von Kasten, insbe- 
sondere vier oder sechs umfangsverteilt auf der Kasten- 
palette angeordnete Kasten gemeinsam tranportiert 
25 und behandelt werden, so daB sich die Taktzeiten ent- 
sprechend verkttrzen. Das Einsetzen der Kasten in die 
Kastenpaletten erfolgt beispielsweise von einer Rollen- 
bahn aus, von der jeweils ein Kasten in Normalposition 
in ein horizontales Kastenmagazin der Kastenpalette 
30 eingeschoben wird, danach die Kastenpalette um einen 
Winkel von beispielsweise 60° oder 90° je nach Maga- 
zinanzahl um die horizontale Achse gedreht wird, dann 
der nachste Kasten eingeschoben wird usw. Soweit die 
Kasten gefullt sind, wird ein Herausfallen der Teile da- 
35 durch verhindert, daB die Kastenmagazine zumindest 
ein feststehendes geschlossenes Deckelteil, z. B. aus 
Lochblech oder Drahtgeflecht aufweisen, die dies ver- 
hindern, wobei die Kasten im wesentlichen spielfrei in 
den Kastenmagazinen gehalten sind. Die Seiten- und 
40 Bodenstrukturen kdnnen dabei offen sein und im we- 
sentlichen aus einem die Kasten sichernden Rahmen 
bestehen. 

Das Einschieben der Kasten erfolgt durch eine Ein- 
schubvorrichtung, die insbesondere aus einem horizbn- 
45 talen Hubzylinder — pneumatisch oder hydraulisch be- 
taugt - besteht Wenn die genannte Einschubvorrich- 
tung beispielsweise einen Greifer oder einen Haltema- 
gneten aufweist, kann sie auch als Entladevorrichtung 
dienen, so daB die Einsetzstation zugleich als Entlade- 
50 station genutzt werden kann. Nach dem Einschieben 
von Transportkasten in samtliche Magazine einer Ka- 
stenpalette wird diese erf indungsgemaB um 90° in eine 
Position mit vertikaler Drehachse geschwenkt Hierauf 



ka nn eine a l s s ol c he bek an n te Tran s port v or ric hteng^ntt- 
55 Greif- und Hubmitteln die Palette insgesamt erfassen, 
aus der Einsetzstation ausheben und in eine Behand- 
lungsmaschine einsetzen. 

Mdglich ist es auch, die Einsettstation zugleich als 
Behandlungsmaschine auszugestalten, wobei z. B. die 
eo Palette anschlieBend an das Schwenken um 90° in die 
Position mit vertikaler Drehachse gegenttber einem 
verschlieBbaren Gehause abgesenkt oder ein solches 
Gehause gegenttber der Palette angehoben und danach 
das Gehause verschlossen wird. In diesem Fall kann auf 
65 die genannte Transportvorrichtung mit Greif- und Hub- 
mitteln verzichtet werden. 

Die genannte Behandlungsmaschine kann je nach Ab- 
lauf des Reinigungsvorganges mit Wasch? und Spritzdtt- 
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Grundplattc 41, Mitnehmerzapfen 42 und einem Zen- 
trierzapfen 43 befestigt Auf diesen wird die Kastenpa- 
Ictte 17' mit den bercits zuvor beschriebenen Einzelhei- 
ten aufgesetzt Der zuvor in dcr Kastenposition K2 be- 
findliche als letzter eingcsetztc Kasten befindet sich 
nunmchr in dcr Kastenposition K3. Am Gehause der 
Behandlungsstation 34 sind Spritzdasen 44 in mehreren 
Ebenen erkennbar, die Qber zumindest eine Ringleitung 
45 untereinander verbunden sind. Ein Abiauf 46 ist wei- 
terhin am Boden des Gehauses 36 dargestellt Am Dek- 
kel 37 sind HeizluftzufOhrungen 47 erkennbar. In der 
Reinigungsstation kdpnen als solche bekannte Wasch- 
SpUl- Zentrif ugier- und Trockenvorgange nacheinander 
erfolgen. Am Ende der Behandlung kann der Deckel 37 
wieder geoffnet werden und die Kastenpalette 17' mit- 
tels der Greif- und Hubvorrichtung 31 vertikal ausgeho- 
ben und mittels des Transportwagens 29 auf dem Portal 
25 horizontal weiter nach rechts verfahren werden, urn 
in einer Entiadestation 48 in der gestrichelt dargestell- 
ten Position abgesetzt und in die ausgezogen dargestell- 
te Position Qberf Ghrt zu werdea Diese Entleerstation 48 
umf aBt ein Gestell 49, in dem eine Antriebseinheit 50 urn 
90° schwenkbar gelagert ist Das Schwenken erfolgt 
mittels eines Schwenkhebels 51, der von einem horizon- 
tal liegenden Stellzylinder 52 betatigt wird Die An- 
triebseinheit 50 umfaBt einen Antriebsmotor 53 der mit 
einer drchbaren Palettenaufnahme 59 verbunden ist 
Diese umfaBt eine Grundplatte 54, Mitnehmerzapfen 55 
und einen Zentrierzapfen 56. Auf diesen ist die Kasten- 
palette 17" mit den bekannten Einzelheiten aufgesetzt 
Abweichend von der Einsetzstation ist an der Entlade- 
station ein Hubzylinder 57 mit einem AusstoBer 58 un- 
mittelbar mit der Antriebseinheit 50 verbunden und mit 
dieser um 90° schwenkbar. Der AusstoBer 58 kann bei 
geeigneter Positionierung der Kasten, die jeweils in eine 
Kastenposition K* gebracht und dort angehalten wer- 
den mussen, durch die BodenSffnungen 22" in der 
Grundplatte 18" der Kastenpalette 17" hindurchgreifen 
und damit die Kasten auf einen Rollenbahnabschnitt 60 
QberfQhren, der in einem Hubgestell 61 zumindest verti- 
kal verfahrbar ist In einer niedrigeren Position des Rol- 
ienbahnabschnittes 60 kann dieser, der Hdhe nach, in 
Obereinstimmung mit einer weiteren Rollenbahn 62 ge- 
bracht werden. Am Gestell 49 der Entiadestation 48 ist 
ein Anschlagwinkel 63 vorzusehen, der ein Ldsen der 
Kastenpalette 17" von der Palettenaufnahme 59 bei Be- 
tatigung des AusstoBers58 sicherstellt 

Wie in der Draufsicht auf die Reinigungsstation 34 
erkennbar, bestehen die vier umfangsverteilten Kasten- 
magazine jeweils aus zwei aufleren Winkeleisen 25 und 
zwei inneren Winkeleisen 26, von denen erstere jeweils 
ein Deckelteil 23 paarweise tragen und letztere insge- 
samt Q ber den Aussteifrahmen 24 verbunden sind. 
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insbesondenTEntote.., 
nen von Transportkasten fOr industrielle Massent- 
eile mit oder ohne Inhalt, dadurch gekennzeich- 
net, . 
daB eine Mehrzahl von Transportkasten nachein- 
ander jeweils einzeln aus einer Obereinstimmenden 
Position in ein um eine horizontale Achse taktweise 
drehbares Tragermittel eingeschoben werden, 
daB das Tragermittel mit den eingeschobenen Ka- 
sten in eine um 90° geschwenkte Lage mit vertika- 
ler Achse des Tragermittels Oberf tthrt wird, 
daB das Tragermittel mit den eingeschobenen Ka- 
sten unter Rotation um die vertikale Achse des 
Tragermittels einem Reinigungsvorgang unterzo- 
gen wird, 
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dafl das Tragermittel danach mit den eingeschobe- 
nen Kasten in eine um 90° geschwenkte Lage mit 
horizontal Achse des Trigermittels zurQckge- 
ftthrtwird, 

daB die Transportkasten nacheinander jeweils ein- 
zeln ausdem taktweise um seine horizontaie Achse 
drehendem Tragermittel aus einer Qbereinstim- 
menden Position herausgeschoben und weiterge- 
fUhrt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Position, in die die Kasten in das 
Tragermittel eingeschoben werden, nicht mit der 
Position Qbereinsummt, aus der die Kasten aus dem 
Tragermittel herausgeschoben werden, wobei die 
bekJen vertikaJen Schwenkwinkelebenen in der 15 
Horizontalen einen Winkel von insbesondere 180° 
balden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ die Position, in die die Kasten in das 
Tragermittel eingeschoben werden, mit der Posi- 20 
tion ubereinstimmt, aus der die Kasten aus dem 
Tragermittel herausgeschoben werden, wobei die 
beiden vertikaJen Schwenkwinkelebenen identisch 
sind 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB das Tragermittel 
nach dem Schwenken um 90° in die Lage mit verti- 
kaler Achse f Or den Reinigungsvorgang in eine par- 
rallel versetzte Position verbracht wird 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 30 
dadurch gekennzeichnet, daB das Tragermittel 
nach dem Schwenken um 90° in die Lage mit verti- 
kaler Achse far den Reinigungsvorgang in unver- 
anderter Position belassen oder vertikal abgesenkt 
wird 33 

6. Anlage zur DurchfUhrung eines Verfahrens nach 
einem der Anspruche 1 bis 5, gekennzeichnet durch 
einen Aufbau, 

mit zumindest einer Einsetzstation (7) mit einer um 
90° zwischen einer horizontalen und einer vertika- 40 
len Achsposition schwenkbaren Palettenaufnahme 
(13) fur Kastenpaletten (17) mit einem Drehantrieb 
(10), sowie mit einer Einschubvorrichtung (4) fOr je 
einen Transportkasten aus einer Zufflhrposition in 
eine in der Palettenaufnahme (13) der Einsatzsta- 
tion (7) gehaltene Kastenpalette (17), 
mit zumindest einer Reinigungsstation (34) mit ei- 
ner Palettenaufnahme fttr eine Kastenpalette (17') 
mit einem Drehantrieb (40) in einem schlieflbaren 
Gehause(36)und 

mit zumindest einer Entladestaion (48) mit einer um 
90° zwischen einer horizontalen und einer vertika- 
len Achsposition schwenkbaren Palettenaufnahme 
(59) f Qr eine Kastenpalette (17") mit einem Drehan 
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net, daB Einsetzstation (7) und die Entladestation 
(48) voneinander gesondert ausgeftthrt sind und 
insbesondere mit der Reinigungsstation (34) in li- 
nearer Anordnung unter dem Portal (28) angeord- 
netsind 

9. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Einsetzstation und die Entladestation 
miteinander identisch sind 

10. Anlage nach Anspruch 6 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einsetzstation und/oder die 
Entladestation mit der Reinigungsstation integriert 
sind und die Palettenaufnahme der Reinigungssta- 
tion und das schlieflbare Gehause relativ zueinan- 
der vertikal verschiebbar sind 

11. Anlage nach einem der Anspruche 6 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Einsetzstation (7) 
und/oder die Entladestation (48) eine Hubvorrich- 
tung (2; 61) fur einen Rollenbahnabschnitt (3; 60) 
zwischen einer niedrigeren Position im AnschluB 
an eine Rollenbahn (1 ; 62) und einer hdheren Posi- 
tion zum Einsetzen und/oder Entladen aufweisen 

12. Kastenpalette (17) fur eine Anlage nach einem 
der Anspruche 6 bis 11, gekennzeichnet durch eine 
etwa kreisscheibenfdrmige Grundplatte (18) mit ei- 
ner AchshQlse (20) zum Einstecken eines Zentrier- 
zapfens einer Palettenaufnahme, zumindest einer 
auBermittigen Mitnehmeraffnung (19) zur Aufnah- 
me von Mitnehmern einer Palettenaufnahme, und 
einer zentralsymmetrisch angeordneten Anzahl 
yon umfangsverteilten Kastenmagazinen (21) mit 
jeweils festem Deckelteil (23) zur Aufnahme von 
Transportkasten in achsparalleler Position. 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



trieb"(53), sowie mit einer AusstoBvorrichtung (57, 55 
58) fur einen Transportkasten aus einer in der Pa- 
lettenaufnahme (59) der Entladestation (48) gehal- 
tenen Kastenpalette (17") in eine WeiterfQhrposi- 
tion. 

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Reinigungsstation (34) gesondert von 
der Einsetzstation (7) und/oder Entladestation (48) 
ausgefOhrt ist und daB eine Transportvorrichtung 
(27) insbesondere mit einem Portal (28) mit einem 
Transportwagen (29) vorgesehen ist, die mit Hub- 
und Greifmitteln (31) fUr die Kastenpalette (17) 
ausgestattet ist 

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
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